





Dividing of Blanks for Rolling Gears by Rack Dies 
In cold roll forming， gear t巴ethare generally formed from rotating gashed blanks b巴tween
a pair of rack dies. The blanks used for rolling are smaller in diameter than the outside diameter 
of the finish part. And therefore， any variation in the diameter of the blank is magnified in 
variation in the outside diameter of the rolled part 
In this paper， the experiments were devoted to forming proper number of notches on the 
p巴ripheriesof the blanks， using the cold rack die system. The pinions (module m= 1.5， 10mm 
tooth width) of 27 or 33teeth were used， and the teeth gashes in each pinion blank were 1mm 
deep. 
Owing to produce the accurat巴 timingnotches on the pinion blanks， several problems 
should be considered. For example， th巴expecteddividing number and the notched shapes of the 
pinion blank are varied with the blank diameter， the length of the effective die te巴th，crest 
curvature at the top flank， pressur巴angleof the rack dies and synchronized notching velocity 
etc. 
From these experiments， the desirable shape of rack die and the outside diameters of the 





















































ノレクロム鋼21種， SNC21，機械構造用炭素鋼22種， S15CK 
で確認の実験を行なった。
表 1 工具の形と種類
(a) 正規部 100mm (b) 正規部 200阻
組五|圧力角|歯車の 組
??? ?
5， 6 丸 設定する 2個で一組とした。
(3) 工具の材質はSKDllとし，加工後の熱処理硬度
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D (Driven)倶uでは，その反対側の歯面， F (Follower) 
側より，やや大きな値となった。
(2) 図1に示す，歯すじ方向の断面を拡大投影して，
その平均的な傾き角 al，a2を測定した。 D側， F側の実
際の圧力角直'0， aFは，それぞれ aO=a，+8" aF=a2+8， 
となる。
SI， 80を図 1に示すような値とすれば，工具の歯先巾は
1 mmであるから， so=21Crd/z， s，ニ(So-1)/2，2rd与mz
となり， 8，は(1)となる。
8， =s，jrd= (π/z)ー (1/2rd)
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旬 IZ，=27 Z，=33 
28・ー
FD FD FD FD 
衿側面 各側副
(a) 工具圧力角20・ (b) 工具圧力角30・
D : Driven側歯面， F : Follower側歯面を示す。
条件:モジューJレ1.5，歯巾10皿，材質A2 B 2， 
工具押し込み量1皿，工具の移動速度1.8m/min
図3 割り切り歯の傾き量(平均値)
(3) 図3より， aOl二 200のとき，D側およびF側の歯面
圧力角の平均値aOm，aFmの平均は，それぞれ(偽m十
aFm)/2=24.7・， (Z， = 27) ; 24.1・， (z2=33)となる。また，



























(a) 歯数 27 (b) 歯数 3
(mm) (mm) 
歯底円直径 スリップ量 結果2 rd Re 
40.28 0.004 × 
39.26 0.120 × 
39.10 0.142 乙』
39.01 0.153 L:c与
38.10 0.259 × 
37.10 0.376 × 
歯底円直径 スリップ嚢 結果2 rd Re 
49.19 0.005 × 
48.26 0.104 × 
48.14 0.116 ム
48.04 0.125 θ 
47.13 0.212 × 
46.13 0.308 × 
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歯数 歯底円直径 歯数 歯底円直径
24 34.56 30 43.52 
25 36.04 31 45.03 
26 37.54 32 46.53 
27 39.03 33 47.98 
28 40.57 34 49.55 
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